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EN EGGBARANDE BORRKROPP, OCH ETT FORFARANDE FOR TILLVERK- 
NING AV SAMT ETT BORRVERKTYG INNEFATTANDE EN DYLIK BORR- 
KROPP 

Uppf inninqens tekniska omrlide 

I en f5rsta aspekt hanfSr sig denna uppfinning till 
en eggbarande borrkropp, vilken ar roterbar kring en cen- 
tral geometrisk axel och innefattar en for invandig spkn- 
evakuering anordnad, genomgaende kanal, som mynnar i framre 
och bakre andar av kroppen. 

I en andra aspekt hanfSr sig uppfinningen till ett 
fSrfarande fOr tillverkning av eggbarande borrkroppar av 

ovan angivet slag. 

I en tredje aspekt hSnfor sig uppfinningen aven till 
ett borrverktyg som inbegriper en eggbarande borrkropp av 
det aktuella slaget. 

Teknikens stSndpunkt 

Inom tekniken f6r skarande bearbetning utg5r 
l&nghalsborrning ett svarbemastrat omrSde, i synnerhet di 
h&len skall vara extraordinart ISnga eller djupa. Med iSnga 
hal avses normalt hSl med ett relativt stort forhallande 
mellan haldjup och haldiameter . Vanligen handlar det om 
haldjup fxkn 5 x D upp mot 100 x D eller mer. F6r den aktu- 
ella bearbetningen anvands vanligen borrverktyg av tva 
olika huvudkategorier, namligen s.k. ejektorborrar resp. 
STS-borrar (Single Tube System) av vilka de sistnamnda in- 
begriper en framre borrkropp och atminstone ett bakat frkn 
denna sig strackande rOr med vilket borrkroppen ar lesgor- 
bart forbunden. I det sistnamnda fallet sker tillfSrsel av 
den for sm5rjning och kylning erforderliga skarvatskan pa 
rerets utsida, medan sSval spSnevakueringen som evakue- 
ringen av skarvatskan sker invandigt via en genomgaende 
kanal i borrkroppen och rOrets inre. Borrningen genomfttrs 
vanligen i speciella langhSlsborrmaskiner som ar konstrue- 
rade fOr valfri operationsmetod, t ex roterande arbets- 
stycke, roterande verktyg eller en kombination av bSde 
roterande arbetsstycke och roterande verktyg. Vanligast ar 
dock att arbetsstycket roterar, medan verktyget enbart om- 
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besorjer den linjara matningsrorelsen. Det skall vidare pa- 
pekas att borrning med hjalp av STS-borrar kan verkstallas 
antingen genom fullborrning (da hSlet borras i ett solitt 
material till en fGrutbestamd diameter i en enda operation) 
eller sasom uppborrning (jfr aven uppryioning och brotsch- 
ning) . 

Generellt forfSrdigas borrkropparna till langh^ls- 
borrar av dels en grundkropp av stal eller liknande, dels 
ett eller flera skar av hardmetall eller CERMET, varvid 
skaren inbegriper den eller de skarande eggar som krSvs for 
spanavskiljningen- Vid grovre borrar, nSmligen f5r h&ldia- 
metrar >25 mm, kan skaren fastas pa grundkroppen antingen 
genom att lc3das fast p& denna, eller 15sgorbart forbindas 
med grundkroppen, t ex medelst skruvar- I det sistnamnda 
fallet utgors skaren vanligen av vandskar. Vid sma diamet- 
rar (9-25 mm) kan dock endast lodda skar komma i fraga i 
och med att erforderliga medel for fastspanning av losgor- 
bara skar skulle komplicera och forsvaga den jamf5relsevis 
klena stalkroppen alltf5r mycket. I bada fallen ar emeller- 
tid icke blott borrkropparna som sadana, utan aven till- 
verkningen av desarama, forknippade med ett flertal nackde- 
lar. En graverande tillverkningsteknisk nackdel ar salunda 
att produktionskostnaden blir mycket hog, i synnerhet vid 
borrar med liten diameter. En prestandam^ssig nackdel med 
borrkropparna som sSdana ar att desamma mSste utf5ras med 
asymmetrisk verktygsgeometri vid vilken borrspetsen ar f5r- 
skjuten eller excentrisk i f5rh&llande till borrkroppens 
geometriska centrumaxel. F5r att hSrvid ta upp de radiella 
skSirkrafterna miste borrkroppen pS sin utsida forses med 
atminstone tva lister som har till uppgift att stodja och 
styra borrkroppen under borrningsoperationen. Forekomsten 
av dessa stod- och styrlister kan ge upphov till inpress- 
ning av spanor och partiklar i den bearbetade hlilytan och 
ge upphov till extrem varmeutveckling genom sin friktions- 
kontakt med hilytan. Dessutom inkraktar listerna pS spanin- 
loppets eller -inloppens vidd; nagot som i sin tur okar 
risken for spSnstockning och d^lig spSnbrytning . En annan 
nackdel med de tidigare kanda borrver ktygen ar att desamma 
kan totalhaverera darest borrkroppen skulle koras fast i 



ett arbetsstycke. narmare bestamt satillvida att icke blott 
den framre borrkroppen utan aven det bakomvarande roret 
demoleras vid fastk5rning. Det ma aven papekas att borr- 
kropparnas precision vid bearbetning kan bli mediokerr i 
synnerhet after ett eller flera byten av skar. 

Uppfinninqens syften och sardrag 

Foreliggande uppfinning tar sikte pa att undanr5ja 
ovannamnda nackdelar hos tidigare kanda borrverktyg f5r 
langhilsborrning och skapa ett forbMttrat borrverktyg. I en 
fdrsta aspekt ar det dSrfor ett primart syfte med uppfin- 
ningen att astadkomma en eggbSrande borrkropp som later sig 
serietillverkas pa ett enkelt sStt till ISga kostnader, 
narmare bestamt genom att eliminera behovet av eftermonte- 
ring av separata skar. Ett ytterligare syfte ar att skapa 
en borrkropp vars spaninlopp till den genomgaende spaneva- 
kueringskanalen later sig konstrueras med optimal vidd i 
syfte att fbrbattra spanbrytningen och motverka risken for 
spAnstockning, Annu ett syfte med uppfinningen ar att skapa 
en borrkropp som reducerar risken f5r totalhaverier darest 
borrkroppen skulle koras fast i ett arbetsstycke . Vidare ar 
det ett syfte att skapa en borrkropp vilken later sig for- 
fardigas med olika, onskvSrda egenskaper i olika delar av 
densamma. Annu ett syfte med uppfinningen ar att skapa for- 
utsattningar for f ramstfillning av s jalvcentrerande borr- 
kroppar vid vilka behovet av besvarande stod- och styrlis- 
ter eliminerats, Det ar Sven ett syfte att skapa en borr- 
kropp som sakerstailer god bearbetningsprecision och som 
har lang livslSngd. Ytterligare ett syfte med uppfinningen 
ar att skapa en borrkropp som vid spanavskil jning genererar 
spSnor med reducerad bredd for att underlatta spanevakue- 
ringen. 

Enligt uppfinningen nas atminstone det primSra syf- 
tet medelst de sardrag som ar angivna i patentkravets 1 
kannetecknande del, Fordelaktiga utforanden av den uppfin- 
ningsenliga borrkroppen ar vidare definierade i de osjalv- 
standiga patentkraven 2-15. 

Forutom sjalva borrkroppen som sadan avser uppfin- 
ningen aven ett fOrfarande for tillverkning av borrkroppar 
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av det aktuella slaget . ' Sardragen hos detta fOrfarande 
framgar av det s jaivstandiga kravet 16. Fordelaktiga utf6- 
randen av det uppf inningsenliga forfarandet vidare defi- 
nierade i de os jaivstandiga kraven 17 och 18. 

I en tredje aspekt hanfor sig uppfinningen aven till 
ett borrverktyg for langhalsborrning- Sardragen hos detta 
borrverktyg framgar av det s jaivstandiga patentkravet 19* 

Sammanfattning av uppfinningen 

Uppfinningen grundar sig pa tanken att tillverka 
borrkroppar f5r langhalsborrning, dvs borrkroppar med en 
invandig, genomgaende span- och kylvatskekanal, i ett enda 
stycke i vilket en eller flera eggar ar integrerade, varvid 
kroppen i sin helhet forfardigas av samma grundlaggande ma- 
terialtyp som anvands i separata skar, i synnerhet hardme- 
tall resp. CERMET. Pa s^ satt kan borr kroppen i sin helhet 
forfardigas i ett enda skott i en lamplig f ormsprutnings- 
maskin, varvid varje behov av ef termontering av separata 
skar elimineras. Tillverkningen kan med fordel genomf5ras i 
enlighet med det f5rfarande som definieras i patentkravet 
18. 

Ytterligare belysninq av teknikens standpunkt 

Genom exempelvis PCT/SE 00/02073, PCT/SE 02/01814, 
PCT/SE 02/01916 och PCT/SE 02/02060 ar det tidigare kant 
att tillverka losgorbara bearbetningskroppar, s.k. 15stop- 
par, som ar utf5rda med en eller flera eggar i ett enda 
stycke med en grundkropp av hSrdmetall och fastbara pk en 
framre ande av ett langsmalt skaft. I detta fall saknar 
emellertid saval bearbetnings kroppen som skaftet varje form 
av invandig spSnkanal genom vilken spanor och kylvatska kan 
evakueras invandigt pa det satt som kravs vid fOreliggande 
uppf inning. 



Kort beskrivninq av bifogade ritningar 

Pa ritningarna ar: 
Fig 1 en snett framifran betraktad perspektivvy av ett 

forsta, enkeleggigt utforande av en borrkropp enligt 

uppf inningen, 

Fig 2 en nagot f5nninskad frontvy av sairana borrkropp, 

Fig 3 en forsta sidovy av borrkroppen betraktad fran hoger 

i fig 2, 

Fig 4 en andra sidovy betraktad fr^n vanster i fig 2, 
Fig 5 en planvy ovanifran i fig 2, 

Fig 6 en fOrstorad langdsektion genom samma borrkropp mon- 
terad i ett r5r som tillsairanans med borrkroppen bil^ 
dar ett operativt borrverktyg. 

Fig 7 en schematisk ISngdsektion genom ett formverktyg far 
tillverkning av borrkroppen enligt fig 1-6, 

Fig 8 en perspektivvy av en med tva skareggar utford borr- 
kropp enligt ett alternativt utforande. 

Fig 9 en frontvy av borrkroppen enligt fig 8, 

Fig 10 en perspektivvy av ett tredje alternativt utf5rande 
vid vilket borrkroppen ar utf5rd med tre skareggar, 
och 

Fig 11 en frontvy av borrkroppen enligt fig 10- 

Detaljerad beskrivning av foredragna utforanden av uppf in- 
ningen 

I fig 1-5 visas ett forsta utfSrande av en eggbS- 
rande borrkropp 1, vilken ar roterbar kring en central geo- 
metrisk axel C och innef attar en f5r invandig spanevakue- 
jring anordnad, genomgaende kanal generellt betecknad 2. 
Denna kanal mynnar i framre och bakre andar av kroppen 1, 

Borrkroppen 1 ar forbindbar med ett i fig 6 visat, 
cylindriskt ror 3 tillsammans med vilket densamma bildar 
ett operativt borrverktyg av det slag som inom fackmanna- 
kretsar benSmns STS-borr (Single Tube System) . Borrar av 
detta slag Sr avsedda for langhSlsborrning och ingar i en 
omfattande borrutrustning som i omradet av rorets 3 bakre 
ande {ej visad) inbegriper tatningsdon via vilka kylvatska 
kan inforas under tryck i den ringformiga spalt som bildas 
mellan rorets utsida och ett av borrkroppen 1 upptaget hal 



i ett arbetsstycke. For detta andamal har roret 3 en ytter- 
diameter som ar mindre an det upptagna halets diameter. 
Evakuering av saval kylvatskan som de av borrkroppen los- 
gjorda spanorna sker invandigt via kanalen 2. 

I det visade exemplet inbegriper borrkroppen 1 en 
enda skaregg generellt betecknad 4. I enlighet med uppfin- 
ningen Mr denna skaregg 4 utford i ett stycke med borrkrop- 
pen i ovrigt, varvid kroppen i sin helhet Sr forfardigad av 
ett hart, notningsbestandigt material. I praktiken tillver- 
kas borrkroppen lampligen av hardmetall eller CERMET, ehuru 
aven andra material med stor hSrdhet Sr tSnkbara under for- 
utsattning att hardheten ar betydligt storre an hardheten 
hos st^l eller liknande. Sjalva tekniken att tillverka 
borrkroppen kommer att beskrivas mer detaljerat nedan med 
hanvisning till fig 7. 

Borrkroppen 1 innef attar dels ett framre huvud 5, 
som bar skareggen 4, dels ett smalare, ihaligt skaft eller 
rorstycke 6. Huvudet 5 har cylindrisk eller rotationssym- 
metrisk grundform satillvida att densamma uppvisar en 
cylindrisk eller svagt konisk mantelyta 7. Via en uttalat 
konisk yta 8 GvergSr mantelytan 7 i skaftet 6, vilket har 
cylindrisk eller rotationssymmetrisk grundform. 

Den i sin helhet med 2 betecknade, genomgaende span- 
kanalen inbegriper tvi olika avsnitt eller lopp 9, 10, av 
vilka det f5rstnamnda ar cylindriskt och koncentriskt med 
centrumaxeln C, Narmare bestamt ar den invandiga cylinder- 
yta 11 som avgransar loppet 9 helt slat fran sin framre 
ande 12 till den bakre oppningen 13 • Det framre loppet 10, 
som bildar ett inlopp for spSnorna, stracker sig generellt 
i trubbig vinkel mot loppet 9, Den invandiga yta 14 som 
avgransar spSninloppet 10 har partiellt konisk och parti- 
ellt plan form, narmare bestamt pa si satt att inloppet 
vidgar sig i riktning framSt eller utit- Inloppet ar 
salunda vasentligen trattartat. Via tvji stuklinjer 15, 16 
overgar inloppet i tvenne plana ytor 17, 18, vilka stracker 
sig i trubbig vinkel mot varandra. 

Huvudets 5 frontyta 19 har generellt konisk form s3l- 
tillvida att ytan i frSga fran periferin konvergerar i 
riktning mot borrkroppens centrum, Skareggen 4 ar utformad 



i overgangen mellan den plana ytan 17 och frontytan 19, 
varvid ytan 17 bildar en skaryta och konytan 19 en sl^pp- 
ningsyta. Ehuru skareggen 4 i och f5r sig skulle kunna ut- 
g5ras av en kant som helt rak trkn centrum till perife- 
5 rin, har i det visade utforandet foredragits att utforma 

eggen trappstegsartad. Narmare best^mt Sr skareggen utfor- 
mad med tre olika deleggar 4a, 4b, 4c, av vilka den narmast 
centrum befintliga deleggen 4a ar belagen nagot framfor 
nastfoljande delegg 4b, etc. Pa den sida av borrkroppens 

10 centruiuaxel som ar motsatt den framre deleggen 4a fir aven 

utformad en sekundar delegg 4d, som h5r samman med deleggen 
4a s4tillvida att dessa deleggar tillsammans bildar en 
framre spets. Genom att skareggen 4 pk detta satt ar sam- 
mansatt av flera olika, axiellt relativt varandra forskjut- 

15 na deleggar, kommer vid borrningen att avskiljas flera 

olika spanor som var for sig ar smalare an skareggens 
totala langd. Pa sa satt underlattas i hog grad s^val span- 
brytning som sp&nevakuering . 

I och med att borrkroppen 1 i detta fall inbegriper 

20 endast en skSregg 4 erfordras itminstone tva lister 20 for 

att stoda och styra borrkroppen under arbete. Dessa lister 
20 ar utformade pk borrhuvudets utsida och ar tangentiellt 
atskilda. Narmare bestamt ar den ena listen eller styrlis- 
ten belagen i en punkt ungefar i linjar forlangning av 

25 skareggen 4, medan den andra listen eller st5dlisten Sr 

forskjuten i en bagvinkel om ca 90*^C i forhallande till 
styrlisten. 

Det rGrformiga materialstycke som bildar skaftet 6 
inbegriper dels en relativt tjock, frSmre vaggsektion 22, 

30 dels en tunnare, bakre vaggsektion 23. 

For att forbinda borrkroppen 1 med roret 3 ar dessa 
komponenter utformade med f orbindningsmedel . I exemplet ut- 
gors dessa f 5rbindningsmedel av ganger. Narmare bestSmt Sr 
en hanganga 24 utformad pk borrkroppens skaft 6, medan en 

35 honganga 25 ar utformad pa insidan av roret 3- I detta sam- 

manhang skall pSpekas att roret s 3 framre vaggsektion 26 ar 
nSgot tunnare an rorvaggen i 5vrigt. Utmarkande for han- 
gangan 24 ar att gSngkammen utmed tangentiellt atskilda om- 
rAden pa skaftet ar avbruten under bildande av plana, kam- 
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fria ytor eller f ormationer . Narmare bestamt ar dessa kam- 
fria formationer belagna pa diametralt motsatta sidor av 
skaftet, varvid den enskilda delkainmen blir vasentligen 
halvcirkular och avgransas vid motsatta Sndar av kilformigt 
avsmalnande, vasentligen plana ytor 27. Hongangan 25 ar 
dSremot utford i form av en hel, sammanhSngande gangkam. I 
detta sammanhang skall papekas att r5ret 3 ar forfardigat 
av stal eller liknande, som later sig bearbetas genom 
svarvning. Hongangan 25 kan salunda istadkommas genom kon- 
ventionell gangs varvning. 

Genom att pa ovan beskrivet satt utforma tillplat- 
tade ytor 27 pa motsatta sidor av skaftet m5jliggors 
avformning av en initialt formad grGnkropp av det slag som 
kommer att beskrivas nedan. 

I borrkroppen 1 ingar en brottanvisning, som i 
exemplet har formen av ett runtomgaende spar 21 i skaftets 
6 mantelyta. Detta spar ar med fordel cirkelrunt och loka- 
liserat i ett plan som stracker sig i rat vinkel mot cent^ 
rumaxeln C. Sparet ar belaget mellan huvudets 5 5vergangs- 
yta 8 och hangangan 24 skaftet. NSrmare bestamt Sr spa- 
ret beiaget jSmf orelsevis nara 5verg&ngsytan 8, varigenom 
detsamma kommer att lokaliseras framfbr r6rets 3 framre 
ande da borrkroppen appliceras i r6ret . Genom forekomsten 
av denna brottanvisning 21 kan borrkroppen delas i tva 
delar dSrest huvudet skulle koras fast i ett arbetsstycke . 
Roret 3 jamte den avskilda, bakre delen av borrkroppen, kan 
dS fortsatta att rotera utan att demoleras. DSrest sparet 
stracker sig i rat vinkel mot centriimaxeln C kan rotation 
av rOret (som ju vid sin bakre Snde Sr inspSnt i borrut- 
rustningens drivmekanism) ske utan att roret pafors axiella 
krafter via brottstallet . I detta sammanhang skall dock 
papekas att spSret eller brottanvisningen Sven kan utformas 
pS ett sadant satt att rotationen av borroret stoppas. 
Salunda kan spliret snedstallas relativt centrumaxeln eller 
utfaras valvt eller bSgformigt f5r att vid fastkorning av 
borrkroppen pSfbra borroret en axiell st5tkraft som stoppar 
borrutrustningens drivmekanism. 



n^n np pfinninqsen.li in ^^^>->Knpp.n■s tillverkning 

For att klargora det foredragna fSrfarande enligt 
vi^ket den beskrivna borrkroppen serietillverkas, hanvisas 
till fig 7 som illustrerar ett for andamalet speciellt kon- 
struerat formverktyg som Sir monterbart i en icke visad 
formsprutningsmaskin. I detta verktyg ingar tvS block 28, 
29, vilka ar Atskilda via ett granssnitt 30. Blocket 28 ar 
fast monterat i maskinen, medan blocket 29 ar rorligt fram 
och ater relativt blocket 28. I det fasta blocket 28 ingar 
tre formdelar 31, 32, 33, vilka tillsaimans avgrSnsar en 
med 34 betecknad verktygskavitet. Formdelen 31 Sr fixerad i 
blocket 28, medan de bSda formdelarna 32, 33 ar fjaderbe- 
lastade och rorliga mot och frin formdelen 31. Narmare 
bestamt ar formdelarna 32, 33 partiellt kilformiga for att 
pressas in mot varandra till det i fig 7 visade laget da 
det rorliga blocket 29 pressas in mot det fasta blocket 28. 
Da blocket 29 f jarmas fran blocket 28 bringas dock de bida 
formdelarna 32, 33 att av ett antal fjSdrar (ej synliga) 
f jarmas icke blott fran formdelen 31, utan aven inbordes 
(formdelen 32 r6r sig i riktning snett upp kt. vanster i fig 
7, medan formdelen 33 rCr sig snett ned at vanster). I 
kaviteten 34 kan inforas tva karndrag eller stamplar 35, 
36, vilka vid sina fria andar ar utformade sa att de kan 
kopplas samman i en gemensam kopplingspunkt 42. UtanpS 
stampeln 35, som har formen av en cylindrisk stang, ar 
anordnat ett likaledes cylindriskt utstotarrOr 43. Den 
cylindriska stampeln 35 har till uppgift att i kaviteten 34 
bilda ett tomrum i syfte att Astadkomma loppet 9 i den far- 
diga borrkroppen 1. Den andra, vinkelstallda stampeln 36 ar 
partiellt konisk och har till uppgift att bilda spaninlop- 
pet 10 i den fardiga borrkroppen. I kaviteten 34 mynnar ett 
. inlopp 44 vilket samverkar med en nSlventil 45 med vars 
hjalp inloppet kan oppnas och stangas f5r att satsvis mata 
in en formbar, semiplastisk materialmassa fr&n ett i maski- 
nen ingaende fOrr&d via en inmatnings6ppning 46. Oppning 
och stangning av nlilventilen 45 ombesbrjs av en kuggmeka- 
nism generellt betecknad 47. 
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Formen pa de invandiga delytor pa formdelarna 31, 
32, 33 soin avgransar verktygskaviteten 34 svarar mot den 
utvandiga formen hos den blivande borrkroppen 1. 

Den massa som injiceras i kaviteten 34 innehaller 
sSvai en blandning av harda, skarmaterialbildande partiklar 
som ett provisoriskt, destruerbart bindemedel. Detta provi- 
soriska bindemedel kan i praktiken utgoras av en kombina^ 
tion av olika plaster och vaxer, som later sig avdrivas 
genom extraktion foljd av termisk avdrivning eller enbart 
termisk avdrivning. Begreppet "sk^rmaterial" sadant detta 
anvands i f5religgande beskrivning och ef terf Gljande 
patentkrav skall i forsta hand anses inbegripa hardmetall 
och CERMET. Konventionell hardmetall Sr ett pulvermetallur- 
giskt material, som huvudsakligen ar uppbyggt av ett antal 
karbider i itminstone en bindemetail. De karbider som kom- 
mer till anvandning ar samtliga mycket harda och kan utgo- 
ras av i forsta hand volf ramkarbid (WC) , men aven titankar- 
bid (TiC) , tantalkarbid (TaC) och niobkarbid (NbC) , medan 
bindemetallen vanligen utgors av kobolt (Co) eller kobolt- 
legeringar. CERMET ar i sin tur en gemensam benSmning pa 
pulvermetallurgiska material i vilka de harda partiklarna 
utgors av titankarbid (TiC), titankarbonnitrid (TiCN) och/ 
eller titannitrid (TiN) . UtmSrkande for CERMET ar att kera- 
miska partiklar ingar Sven i bindemetallen, som exempelvis 
kan utgoras av kobolt eller nickelkobolt . 

Tillverkningen sker p& f51jande sStt: 
a) I ett fOrsta steg sluts f ormverktyget genom att det ror- 
liga blocket 29 pressas in mot det fasta blocket 28 till 
det i fig 7 visade laget. Harvid f6rs de b^da rorliga 
formdelarna 32, 33 samman i riktning mot stSmpeln 35 
samtidigt som de ansatts mot den fasta formdelen 31 i 
och for etablering av verktygs kaviteten 34, I samband 
harmed f5rs aven stamplarna 35, 36 in i verktygskavite- 
ten och kopplas samman i kopplingspunkten 42. I detta 
tillstSnd ar verktyget redo f5r insprutning av massan, 
varvid formdelarnas invandiga ytor kommer att bestamma 
den blivande kroppens utvandiga form, medan den invan- 
diga formen hos loppen 9, 10 bes tarns av stamplarna 35, 
36. 
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b) I nasta steg injiceras massan i kaviteten 34 via inlop- 
pet 44. Sedan kaviteten fyllts med massa upprStthalls 
under lamplig tid ett visst hilltryck for att saker- 

5 stalla att massan stabiliseras och absolut fullstandigt 

fyller ut hela kaviteten. Harvid bildas en gronkropp 
vars form svarar mot kavitetens och stamplarnas form. 

c) I ett tredje steg avformas den bildade grdnkroppen genom 
10 atgarderna att dels dra tillbaka stampeln 36, dels 

fjarma det rbrliga blocket 29 fran det fasta blocket 28. 
Harvid kommer de blida rOrliga formdelarna 32, 33 att 
dels fjarmas frkn den fasta formdelen 31, dels fjarmas 
fzkn varandra och frin den centrala stampeln 35. Den 
15 formade gronkroppen kvarsitter da i ett frilagt till- 

stand pa stSmpelns 35 fria andparti. For att avlagsna 
gronkroppen fran stSmpeln 35 skjuts utstotarroret 43 ut 
i riktning mot stampelns fria Snde. 

20 d) Sedan grankroppen frigjorts avdrivs bindemedlet ur krop- 

pen. Detta sker genom extraktion foljt av termisk 
avdrivning eller enbart genom termisk avdrivning. Sedan 
bindemedlet avdrivits aterstar i grSnkroppen endast de 
partiklar som skall bilda det slutgiltiga skarmateria- 

25 let. Antingen fore eller efter denna behandling kan den 

ingotstapp som bildas i inloppet 44 avlSgsnas fran grbn- 
kroppens frontyta (ytan 19 ph den fSrdiga borrkroppen) . 



30 
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e) I ett avslutande steg sintras den sSlunda behandlade 
gronkroppen genom uppvarmning till Stminstone ISOO^C 
under erhallande av en hSrdgjord borrkropp med slutgil- 
tig form och dimension. I samband med sintringen krymper 
gronkroppen linjart med 17 & 20% av sina ursprungliga 
mStt bestarada av verktygskaviteten 34 . 

Ovan har beskrivits hurusom en enda homogen massa 
injiceras i f ormverktyget . Den beskrivna tillverkningsmeto- 
den oppnar emellertid aven mojligheter att forfardiga borr- 
kroppen av tva eller f lera materialmassor med olika egen- 



skaper. Exempelvis skulle de materialsektioner i vilka 
skareggen resp. huvudets mantelyta ingar, kunna utfOras av 
ett material med storre hardhet och n6tningsbestandighet an 
raaterialet i ovriga sektioner i kroppen. I praktiken kan 
5 dylik flerstegsf ormsprutning ske genom att en eller flera 

ytterligare stamplar forutom de tva ovan beskrivna infors i 
verktygskaviteten och dras ut en efter en sedan en forsta 
grundkropp bildats i kaviteten. Dessa kompletterande stamp- 
lar efterlamnar dh halrum som i ett eller flera senare steg 
10 kan fyllas iried pulvermassor som ger material med andra 

egenskaper 'an mater ialet i grundkroppen. I detta fall krSvs 
naturligtvis aven ett eller flera ytterligare injicerings- 
inlopp jamte tillhOrande kamrar for olika pulvermassor- 

15 Kort beskrivninq av ytterligare utforanden av den uppfin- 

ningsenliga borrkroppen 

I fig 8 och 9 askSdliggors ett alternativt utforande 
vid vilket borrkroppen 1 ar utformad med tva skSreggar 4, 
vilka ar utformade i en med 37 betecknad brygga som aver- 

20 bryggar den genomgaende kanalens 2 framre oppning, S&som 

framglir av fig 9 avgransas pS motsatta sidor om denna 
brygga 37 tvenne spaninlopp 10, vilka Sr lokaliserade i om- 
radet framfor tillhorande skareggar 4 betraktat i borrens 
rotationsriktning. De b^da eggarna 4 ar generellt diamet- 

25 rait motsatta varandra och inbordes parallella, ehuru plan- 

ters kjutna relativt borrkroppens geometriska centrumaxel. 
Harvid ar de inre Sndarna av eggarna inbordes forbundna via 
en snedstalld tvaregg 38 som pS konventionellt satt kan 
vara utformad med en central kornare (ej visad) , vilken 

30 bildar en centrerande spets i samband med borrens antring i 

ett arbetsstycke. Motsattningsvis till den asymmetriska, 
enkeleggiga borrkroppen enligt fig 1-5 har den i fig 8 och 
9 visade borrkroppen generellt symmetrisk geometri, nSrmare 
bestamt sStillvida att de bSda skareggarna Sr ekvidistant 

35 atskilda {ISC) i tangentialriktningen . Denna symmetriska 

geometri innebar att skarkrafterna pa de bSda eggarna 
balanserar ut varandra sk att borren blir s jalvcentrerande . 
Av detta skal kan borrkroppens huvud 5 utformas med en man- 
telyta 7 som ar genuint rotationssymmetrisk och slat i s^ 
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motto att densamma saknar utskjutande stod- och styrlister. 
I detta saimnanhang skall dock papekas att i mantelytan kan 
vara utformade ett lampligt antal tangentiellt Stskilda, 
farsankta rSnnor, som strScker sig axiellt mellan mantel- 
ytans framre och bakre Sndar och har till uppgift att 
underlatta frammatning av kyl- och smorjvatska till den 

skarande eggen. 

I fig 10 och 11 illustreras ett tredje utfSrande vid 
vilket en spankanaloppningen overbryggande brygga 37 Sr ut- 
formad med tre integrerade skareggar 4. I detta fall inbe- 
griper bryggan salunda tre bommar eller bomliknande materi- 
alpartier 39, vilka stralar ut frSn ett centralt mittparti 
till en ringformig vagg 40 i vilken ar utformade tre for- 
sankningar, som bildar spaninlopp 10 till den invandiga, 
genomgaende spinkanalen. Den yta 14 som avgransar varje en- 
skilt spaninlopp 10 (se aven ytan 14 i fig 8) ar partiellt 
konformad f6r att underlatta spSnornas transport in i och 
igenom inloppet. De tre bommarna jamte tillhOrande eggar Sr 
inbOrdes ekvidistant atskilda i tangentialriktning, dvs 
delningen mellan desamma Sr 120% varvid eggarna lOper sam- 
man i en gemensam punkt som bildar en centrerande spets 41 
beiagen utmed borrkroppens geometriska centrumaxel. 

I exemplet enligt fig 10 visas raka skareggar 4. 
Dessa skulle emellertid - i likhet med skareggarna 4 enligt 
fig 8 -r aven kunna vara trappstegsf ormade fSr att alstra 
delspSnor med reducerad bredd. 

Uppf inninqens fQrdelar 

Inom omrSdet langhSlsborrning Oppnar uppfinningen 
helt nya mojligheter till rationell, kostnadsef f ektiv upp- 
tagning av djupa hkl sSval i samband med fullborrning som i 
samband med uppborrning (och upprymning rasp, brotschning) . 
I synnerhet mSjliggttr uppfinningen upptagning av langa h&l 
med begransad diameter, t ex diametrar under 15 mm under, 
sakerstailande av extremt god precision. En anledning har- 
till ar att borrkroppen later sig framstailas i ett enda 
stycke utan behov av tids5dande och precisionsf Srsaitirande 
eftermontering av separata skar (oavsett om dessa Mr ledda 
eller utgors av f astspanda vandskar) . En annan vasentlig 
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fordel ar att uppfinningen g6r det mojligt att tillverka 
sjalvcentrerande borrkroppar f6r l&nghalsborrning. Detta 
har tidigare ej varit mojligt vid sadana for langhSlsborr- 
ning avsedda borrkroppar soiti anvSnder sig av lodda skar 
eller vSndskar. En sarskild fordel i samband med sjalvcent- 
rerande borrkroppar av det slag som ej kraver stod- och/ 
eller styrlister pa sin utsida ar att spSninloppen kan 
utformas med okad vidd, resulterande i forbattrad span- 
transport och minskad risk f6r spinstockning . Genom fore- 
komsten av den sarskilda brottanvisningen (som later sig 
utforas genom den enkla Stgarden att ge formdelarna ISmplig 
utformning) vinnes dessutom den fordelen att risken f5r 
totalhaverier av hela borrverktyget reduceras till ett 
minimum. 

Tankbara roodif ikationer av uppfinningen 

Uppfinningen Sr ej begrSnsad blott till de ovan be- 
skrivna och pa ritningarna visade utf orandef ormerna. SSlun- 
da kan i stallet for just ett gSngfSrband anvandas andra 
typer av fSrbindningsmedel, t ex ba jonettkopplingar, far 
att lOsgOrbart fSrbinda borrkroppen med borrens r6r. Det ar 
aven mojligt att forbinda borrkroppen med roret pa annat 
satt, t ex genom lodning eller liknande. I detta saroman- 
hang skall aven pSpekas att borrSret kan vara sammansatt av 
flera rbrsektioner i fbrlangning av varandra. Vidare skall 
pSpekas att borrkroppens skargeometri sSdan denna i forsta 
hand bestams av skSreggarnas form och placering p& borr- 
kroppens huvud kan variera h5gst avsevart inom ramen for 
efterfSljande patentkrav. De ritningar som anvants for att 
illustrera uppf inningstanken avser sSlunda ej nagra fardiga 
produkter och skall endast betraktas sasom principritningar 
(vilka ar influerade av preliminara prototyper till de 
slutgiltiga produkterna) . Det skall aven namnas att den 
beskrivna brottanvisningen kan fOrverkligas pS annat satt 
an i form av just ett sammanhangande . spar i skaftets man- 
telyta. Det skall vidare pSpekas att borrkroppen aven kan 
farfardigas av andra skarmaterial an de ovan berSrda, t ex 
keramer. LikasS kan den enskilda skareggens olika deleggar 
vara stegartat forskjutna relativt varandra pS annat satt 



15 

an just trappstegsartat. Exempelvis kan en mittre delegg av 
tre deleggar vara forsankt (eller forhojd) i fOrhillande 
till de bada omgivande. Det vasentliga ar s&lunda endast 
att de olika deleggarna Sr belagna pa olika nivSer fOr att 
generera spanor vilkas bredd ar mindre an skareggens totala 
bredd . 
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Forteckninq 6ver hanvis ningar 

1 = borrkropp 

2 = spankanal 

3 = borror 

4 = skaregg 

5 = borrkroppshuvud 

6 = borrkroppsskaft 

7 = mantelyta pa huvud 

8 = overgangsyta 

9 = huvudlopp i spankanal 

10 = spaninlopp 

11 = begransningsyta for huvudlopp 

12 = loppSnde 

13 = lopp6ppning 

14 = begransningsyta for spSninlopp 

15 = stuklinje 

16 = stuklinje 

17 = frontyta 

18 = begransningsyta 

19 = frontyta 

20 = stod- och styrlister 

21 = brottanvisning 

22 framre skaftsektion 

23 = bakre skaftsektion 

24 - hanganga 

25 = honganga 

26 = framre rorsektion 

27 = tillplattad gSngkamsektion 

28 = fast formverktygsblock 

29 = rSrligt formverktygsblock 

30 = granssnitt mellan block 

31 = fast formdel 

32 = rdrlig formdel 

33 = r5rlig formdel 

34 = verktygskavitet 

35 = forsta stampel 
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andra stampel 
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brygga 
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tvSregg 
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bommar 


40 




ringvagg 


41 




spets 


42 




kopplingspunkt 


43 




utstotarror 


44 




massainlopp 


45 




nSlventil 


46 




inmatningsoppning 


47 




reglermekanism 



Patentkrav 
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1. Eggbarande borrkropp (1), vilken ar roterbar kring en 
central geometrisk axel (C) och innefattar en fSr invSndig 
spSnevakuering anordnad, genomgSende kanal (2) , som mynnar 
i framre och bakre andar av kroppen, kSnneteck- 

n a d darav, att en eller flera skSrande eggar (4) Sr for- 
fardigade i ett stycke med kroppen (1) i Svrigt. 

2. Borrkropp enligt krav 1, kannetecknad darav, 
att densainma ar f6rfardigad genom dels injicering av en 
skarmaterialbildande massa i en kavitet (34) i ett form- 
verktyg under bildande av en grbnkropp, dels hArdgOring av 
grbnkroppen genom sintring. 

3. Borrkropp enligt nagot av foregliende krav, kanne- 
tecknad darav, att densamma innefattar dels ett 
framre, eggbarande huvud (5) , dels ett smalare, ihSligt 
skaft (6) , vilket ar infSrbart i och ftirbindbart med ett 
rar (3) f6r att tillsammans med detta bilda ett borrverktyg 
for ISnghalsborrning. 

4. Borrkropp enligt krav 3, kannetecknad darav, 
att densamma ar losgSrbart forbindbar med roret (3) via ett 
f&rbindningsmedel som inbegriper en ganga (24) p4 skaftet 
(6) . 

5. Borrkropp enligt krav 4, kannetecknad darav, 
att gangan utg5rs av en hanganga (24) utanpi skaftet (6). 

6. Borrkropp enligt kraven 2 och 5, kannetecknad 
darav, att gangans (24) kam utmed tangentiellt Stskilda 
omraden pa skaftet (6) ar avbruten under bildande av plana, 
kamfria formationer (27) i syfte att underiatta aviagsnande 
av enskilda formdelar fran gr6nkroppen. 

7. Borrkropp enligt nagot av kraven 3-6, kanne- 
tecknad darav, att densamma inbegriper en brottan- 
visning (21) med uppgift att itskilja huvudet och skaftet 
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(6) i handelse av att huvudet skulle kbras fast i ett 
arbetsstycke. 

8. Borrkropp enligt krav 7, kannetecknad darav, 
att brottanvisningen utgbrs av ett i skaftet ut format, 
periferiskt spSr (21) . 

9. Borrkropp enligt nagot av fSregaende krav, kanne- 
tecknad darav, att densamma inbegriper en enda skSr- 
egg (4), vilken Strieker sig frSn en spets till borrkrop- 
pens periferi, och att den genomgiende kanalen (2) inbegri- 
per dels ett axiellt orienterat, bakre lopp (9), som ar 
koncentriskt med centrumaxeln (C) , dels ett sisom spSnin- 
lopp tjanande, framre lopp (10), son. stracker sig i f5r- 
langning av och i en trubbig vinkel mot det bakre loppet 
(9), varvid pk borrkroppens utsida ar utformade atminstone 
tvS lister (20) som ar tangentiellt Stskilda fran varandra-. 
och fran skareggen. 

10. Borrkropp enligt krav 9, kSnnetecknad darav, 
att spSninloppet (10) Sr trattformigt och konvergerar i 
riktning inat/bakat mot det bakre loppet (9). 

11. Borrkropp enligt nSgot av kraven 1-8, kanne- 
tecknad darav, att en framre mynning till den genom- 
giende kanalen (2) Sverbryggas av en brygga (37) i vilken 
ingSr ett flertal eggar (4), vilka stracker sig frSn en 
gemensam, centrerande spets till borrkroppens periferi och 
vilka ar lokaliserade efter var sitt spaninlopp (10) be- 
traktat i borrkroppens rotationsriktning. 

12. Borrkropp enligt krav 11, kannetecknad 
darav, att bryggan (37) innef attar tre eggar (4) som ar &t- 
skilda 120" och 16per samman i en gemensam punkt som bildar 
en centreringsspets (41) . 

13. Borrkropp enligt krav 11, kannetecknad 
darav, att bryggan (37) innef attar tv& eggar (4) som ar 
parallella med varandra, ehuru planforskjutna relativt . 
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centrumaxeln (C) , varvid inre andar av eggarna ar inbordes 
forbundna via en snedstalld tvSregg (38) med en k6rnare, 
som bildar en centrerande spets. 

14. Borrkropp enligt nagot av kraven 11-13, k a n n e - 

t e c k n a d darav, att borrkroppens huvud (5) uppvisar 
en mantelyta (7) som ar generellt rotationssyimetrisk och 
slat sStillvida att densamma saknar utskjutande st5dlister. 

15. Borrkropp enligt nSgot av foregiende krav, k a n n e - 
t e c k n a d dSrav, att den enskilda skSreggen (4) ar ut- 
formad med ett flertal stegartat fbrskjutna deleggar (4a, 
4b, 4c) med uppgift att generera delspanor, vilkas bredd Sr 
mindre an eggens totala langd. 

16. Forfarande for tillverkning av en eggbSrande borrkropp 
(1) av det slag som ar roterbar kring en central, geomet- 
risk axel (C) och som innefattar en f6r invandig spSnevaku- 
ering anordnad, genomgSende kanal (2), vilken mynnar i 
framre och bakre andar av borrkroppen, kanneteck- 
n a t darav, att en eller flera skarande eggar (4) utfbrs i 
ett stycke med borrkroppen (1) i 5vrigt. 



av 



17. FGrfarande enligt krav 16, kannetecknat 
stegen 

a) att i en kavitet (34) i ett delbart formverktyg 
infora 4tminstone tvi stamplar (35, 36) som tillsam- 
mans med invandiga ytor i formdelar (31, 32, 33) be- 
stammer kavitetens form, 

b) att i kaviteten (34) injicera en massa inneh^llan- 
de sSval en blandning av hSrda, skarmaterialbildande 
partiklar som ett bindemedel, under bildande av en 
grSnkropp vars form svarar mot kavitetens form, - 

c) att avforma grSnkroppen genom att dels fjSrma 
formdelarna (31, 32, 33) frkn grttnkroppen, dels 
avlagsna stamplarna (35, 36), varvid en fbrsta stam- 
pel (35) lamnar ett tomrum, som bildar ett bakre, med 
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centruiaaxeln (C) koncentriskt lopp (9) i grbnkroppen, 
medan en andra stSmpel (36) lamnar ett frSmre spanin- 
lopp (10) i densamma, 

d) att genom extraktion och varmebehandling eller 
enbart varmebehandling avdriva bindemedlet ur grOn- 
kroppen under lamnande av endast skarmaterialbildande 
partiklar i denna, och 

e) att sintra den silunda behandlade grSnkroppen ge- 
nom uppvarmning till atminstone 1300»C under erhal- 
lande av en hardgjord borrkropp (1) med slutgiltig 
form och dimension. 

18. Forfarande enligt krav 17, kannetecknat 
darav, att i verktygskaviteten (34) infbrs en eller flera 
ytrerligare stamplar, som efter injicering av en forsta 
materialmassa dras ut ur kaviteten f6r att bilda ett eller 
flera hSlrum i vilka materialmassor med andra egenskaper an 
den f5rsta materialmassan kan injiceras fOre avformning av 
grSnkroppen . 

19. Borrverktyg for linghalsborrning, innefattande ett rOr 
(3) och en med detta 16sg6rbart forbunden borrkropp (1), 
kannetecknat dSrav, att borrkroppen utgSrs av en 
borrkropp enligt nSgot av kraven 1-15. 
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Sammandrag 

I en forsta aspekt hanf5r sig uppfinningen till en 
eggbarande borrkropp (1) av det slag som ar avsedd f5r 
Unghalsborrning, och som ar roterbar kring en geometrisk 
axel (C) samt innefattar en f6r invSndig spanevakuering an- 
ordnad, genorngSende kanal (2), som mynnar i framre och 
bakre Sndar av kroppen. Utmarkande for uppfinningen ar att 
en eller flera skSrande eggar (4) ar forfardigade i ett 
stycke med kroppen i ovrigt, narmare bestamt av ett hSrt 
material, sasom hardmetall eller CERMET. I en andra aspekt 
avser uppfinningen Sven ett fSrfarande f5r f ramstallning av 
en dylik borrkropp. I en tredje aspekt avser uppfinningen 
dessutom ett borrverktyg for linghSlsborrning. 
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